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2. Dieser BERICHT umfa(3t insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts, ■ 
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Feld Nr. I Grundlage des Berlchts . • 

1 Hinsichtlich der Sprache beruht der Bericht auf der internationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie 
Sngereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

n nor RArif-ht beruht auf einer Ubersetzung aus der Orlginalsprache in die folgende Sprache, 

K es slc^^^^ die Iprachf^^^ handelt. die fur folgenden Zweck eingere.cht worden ist: 

□ internationale Recherche (nach Regein 12.3 und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationaien Anmeldung (nach Regel 12.4) 

□ Internationale voriaufige Prufung (nach Regein 55.2 undAjder 55.3) 

2 Hinsichtlich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht ^^UErsatzblatter, diedem 
IJl^Sea^^^^ nach Artikel 14 bin vorgelegt warden, gelten im Rahman dieses Benchts als 
"ursprunglich eingereichf und sind ihm nicht beigefugt): 

Beschreibung, Seiten 

4 in der ursprQnglich eingereichten Fassung 

eingegangen am 05.07.2005 mit Schreiben vom 1 9.01 .2005 

AnsprOche, Nr. 

^ 3 eingegangen am 05.07.2005 mit Schreiben vom 1 9.01 .2006 

Zeichnungen, Blatter 

^/Q^jQ in der ursprunglich eingereichten Fassung 

□ einem Sequenzprotokoll undfeder etwaigen dazugehdrigen Tabellen - slehe Zusatzfeld betreffend das 
Sequenzprotokoll 

3. S Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefatlen: 

□ Beschreibung: Seite 
la AnsprOche: Nr. 14,15 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotoicoll Cflfenaue iAngafeen;: >, u i 

□ etwaige zum Sequenzprotol<oll gehdrende Tabellen (genaue Angaben). 

A n nieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der diesem Bericht beigefugten und nachstehend 
lufoSSfelLnS worden, da diese aus den im Zusatzfeld angegebenen Grunden nach 

fflsinrde^^^^^ Offenbarungsgehalt in der ursprunglich eingereichten Fassung h.nausgehen 

(Regel 70.2 c)). 

□ Beschreibung: Seite 

□ AnsprOche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll fcfenayeyAnsraden;: >i„„oH«ni. 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehSrende Tabellen (genaue Angaben). 

* Wenn Punkt 4 zutrifft, konnen einige oder alls dleser Blatter mit der BemerJcung 
"ersetzt" versehen warden. 



Formblatt PCTyi PEA/ 409 (Januar 2004) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT 
UBER DIE PATENTIERBARKEIT 



Internationales Aktenzeichen 
PCTyEP2004A)11454 



Feld Nr V Begriindete Feststeliung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen 
Tatlgkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststeliung - — 



Nein: Anspruche 
Gewerbliche Anwendbarkeit (lA) Ja: Anspruche: 1-13 

Nein: AnsprQche: 

2. Unterlagen und Erklarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 



1. Feststeliung 
Neulieit (N) 



Ja: Anspruche 1-13 

Nein: AnsprQche 

Ja: Anspruche 1-13 



Erfinderlsche Tatigkeit (IS) 
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2u Punkt V 

Begrundete Feststeilung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklirungen zur Stutzung dieser 
Feststeilung 



1 Die DE-A-1 9724037 (D1 ) wird als nachstliegender Stand der Technik gegenuber dem 
Gegenstand der unabhangigen Anspruche 1 (Werkzeug) und 8 (Verfahren) 
angesehen. Es offenbart die Merkmale, die im Oberbegriff dieser Anspruche enwalint 
werden. 

Der Gegenstand der Anspruche 1 und 8 unterscheidet sich von dem bekannten 
Gegenstand dadurch, daB eine Positioniereinrichtung vorgesehen ist, welche das 
Hohiprofi! vor dem Schneid- und Umformvorgang gegen die dem Hohlprofil 
zugewandte Seite der Schneidvorrichtung driickt. 

Der Gegenstand der Anspruche 1 und 8 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 

2 Das Effekt dieses Merkmals ist, daB das Hohlprofil zum Schneiden des Flansches 
gegen die Schneidvorrichtung gedruckt wird und der Flansch somit exakt mit Bezug 
auf die Schneidkante der Schneidvorrichtung positioniert wird. Durch die 
Positionierung des Hohlprofils kann eine hohe reproduzierbare MaBgenauigkeit und 
damit Gleichheit der herzustellenden Hohlprofile errelcht werden. 

Die mit der vorliegenden Erf Indung zu Idsende Aufgabe kann somit darin gesehen 
werden, die ly/laBgenauigkeit und Gleichfomnlgkeit der hergestellten Hohlprofile zu 
verbessem. 

3 Die in den Anspruchen 1 und 8 der vorliegenden Anmeldung fur diese Aufgabe 
vorgeschlagene Losung beruht auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 33(3) PCT). 
Dem Stand der Technik ist namlich kein Hinweis zu entnehmen, eine 
Positioniereinrichtung, die das Hohlprofil vor dem Schneid- und Umformvorgang 
gegen die dem Hohlprofil zugewandte Seite der Schneidvorrichtung driickt, Im 
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Werkzeug bzw. Verfahren gemaB D1 aufzunehmen. 

4 Die Anspruche 2-7 sind vom Anspruch 1 abhangig und erfullen damit ebenfalls die 
Erfordemisse des PCT in bezug auf Neulieit und erfinderische Tatigkeit. 
Die Anspruclne 9-13 sind vom Ansprucii 8 abliangig und erfQIIen damit ebenfalls die 
Erfordemisse des PCT in bezug auf Neulieit und erfinderische Tatigkeit. 
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Werkzeug und Verfahren zum Schneiden eines Hohlprof ils 



Die Erfindxing betrifft ein Werkzeug zum Schneiden eines Hohl- 
prof ils gemaS dem Oberbegrif f des Anspruchs 1 sowie eih' zuge- 
horiges Verfahren gemaS dem Oberbegrif f des Anspruchs 9. 

Aus der DE 197 24 037 Al sind ein derartiges Verfahren sowie 
eine solche Vorrichtung zum Schneiden eines Hohlkorpers be- 
kannt. Das bekannte Verfahren basiert auf einer kombinierten 
Anwendung eines tnechanischen Schneidens eines Flansches am 
Hohlkorper entlang einer ersten Schneidkante und eines Innen- 
hochdruck- Schneidens entlang einer zweiten Schheidkainfe .■ Da- 
bei wird der Umstand, dass der Hohlkorper nach dem Innenhoch- 
druck-Umformverfahren verformt wird dahingehend ausgenutzt, 
dass der Hohlkorper vorzugsweise zeitlich nach fein^m" bereits 
erfolgten Innenhochdruckumformen quer zu seiner Langserstre- 
ckung durchtrennt wird.- Beira Innenhochdruck-Umformen dient 
eine dem Hohlkorper zugewandte Seite einer zum Schneiden des 
Flansches verwendeten Schneidvorrichtung als Matrizenwand, an 
die sich der Hohlkorper beim Innenhochdruck-Umformen anlegt. 

Eine Vorrichtung bzw. ein Verfahren dieser Art berxiht auf dem 
allgemeinen Gedanken, ein Werkzeug zum Schneiden eines Flan- 
sches an einem Hohlprofil auch zum Umformen des Hohlprofils 
nach dem Innenhochdruck-Umf ormverf ahren auszubilden, wobei 
das Werkzeug zumindest eine in Querrichtung des Hohlprofils 
verstellbare nnd parallel zur Langserstreckung verlaufende 
Schneidvorrichtung aufweist. Eine dem Hohlprofil zugewandte 
Seite der Schneidvorrichtung ist dabei als formgebende Matri- 
zenwand ausgebildet, an welche sich das Hohlprofil nach dem 
Schneidvorgang beim darauf folgenden Innenhochdruck-Umformen 
anlegt . 
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Das Werkzeug schneidet somit mit einer an der Schneidvorrich- 
tung ausgebildeten Schneidkante einen in Langsrichtung des 
Hohlprofils verlaufenden Flansch parallel zur Langsrichtung 
zumindest teilweise ab, indem sich die Schneidkante in Quer- 
richtung des Hohlprofils verstellt. Nach dem Abschneiden des 
Flansches wird die dem Hohlprofil zugewandte Seite der Vor- 
richtung als formgebende Matrizenwand genutzt, an welche sich 
anschlieSend das Hohlprofil mit einer AuSenseite beim Innen- 
hochdruck-Umformen anlegt. Das Werkzeug sieht dabei vor, dass 
ein Schneidvorgang am Hohlprof ilrohling abgeschlossen ist, 
bevor der Innenhochdruck-Umformrvorgang beginnt. 

Diese Bauweise bzw. Vorgehensweise bietet somit den Vorteil, 
dass zwei Verf ahrensschritte, namlich das Schneiden des Flan- 
sches sowie das nachfolgende Innenhochdruck-Umf ormen, in ei- 
nem Fertigungsschritt in einem einzigen Werkzeug erfolgen 
konnen, wodurch sich ein rational isierter Fertigungsablauf 
ergibt. Somit wird der Fertigungsprozesses gestrafft, was zur 
Erzielung von Zeit- bzw. Kostenvorteilen beitragt. 

Aus der DE 100 30 882 Al sind ein Prazisionsschneidverf ahren 
und eine zugehdrige Vorrichtung bekannt. Hierzu wird ein 
Stanzstreif en in einem ersten Prageschritt mittels mindestens 
eines Niederhalters gegen eine feste Flache abgestutzt und 
das spatere Fertigteil gleichzeitig oder zeitversetzt , vor- 
zugsweise gegen die Federkraft eines Federbodens, in eine 
Pragematrize gedriickt. An den Mantel flachen des spateren Fer- 
tigteils entsteht dabei eine Gleit flache. Der Stanzstreif en 
wird daraufhin in einem zweiten, auf den Prageschritt folgen- 
den Trennschritt durch mindestens einen Niederhalter auf eine 
feste Flache abgestutzt und anschlieSend das spatere Fertig- 
teil mit einem Trennstempel in einer trennenden Matrize her- 
ausgetrennt . 

Aus der DE 199 01 304 Al ist ein Verfahren zum Bearbeiten von 
Werkstucken bekannt. Hierbei sind an mindestens einer Station 
im wesentlichen vertikal bewegte Bearbeitxingswerkzeuge und an 
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mindestens einer weiteren Station im wesentlichen horizontal 
bewegte Bearbeitungswerkzeuge angeordnet, welche auf die 
Werkstiicke einwirken. Dabei warden in jeder Station gleich- 
zeitig mindestens zwei, vorzugsweise achssymmetrisch zueinan- 
der angeordnete, einen Freiraum zwischen sich belassende 
Werkstucke bearbeitet. Des Weiteren ist eine zur Durchfuhrung 
des Verfahrens geeignete Vorrichtung bekannt. Die Vorrich- 
tung, welche beispielsweise als Presswerkzeug ausgebildet 
ist, ermoglicht es, beispielsweise nach dem. Tief Ziehen eines 
Blechwerkstuckes die danach folgenden Schneide- 
/Loch<5perationen an raumlich verschieden orientierten Flachen 
des Werkstuckes vorzunehmen und dadurch eine Leistungsf ahig- 
keit der Vorrichtung zu erhohen. 

Aus der DE 40 35 93 8 Al ist ein Mehrwegwerkzeugverpressen mit 
Stempel nnd Matrize bekannt, die durch die Bewegung des Stem- 
pels relativ gegeneinander bewegbar sind. Dem Stempel gegen- 
liber ist innerhalb der Matrize ein Gegenstempel angeordnet, 
der \anabhangig und mit variabler Kraft bewegbar uber im Werk- 
zeug untergebrachte hydraulische Zylinder bewegbar ist. Zu- 
satzlich Oder altemativ ist gegenuber der Matrize benachbart 
zum Stempel im Werkzeug eine Gegenmatrize ange.ordnet, die e- 
benfalls unabhangig und mit variabler Kraft uber im Werkzeug 
untergebrachte hydraulische Zylinder bewegbar ist. Entschei- 
dend ist hierbei, dass der Gegenstempel als Teil des Werkzeu- 
ges unabhangig hiervon und mit beliebiger und einstellbarer 
Kraft bewegbar ist, was einen zusatzlichen Weg definiert. 
Dieser Gegenstempel ist Teil des Werkzeugs, so dass durch den 
zusatzlichen Weg nunmehr ein Mehrwegwerkzeug entsteht. 

Aus der DE 101 36 792 Al ist ein Werkzeug zum Beschneiden von 
Ziehteilen bekannt. 

Die vorliegende Erfindung beschSftigt sich mit dem Problem, 
fiir ein Verfahren und eine Vorrichtiong der eingangs genannten 
Art eine verbesserte Aus ftihrungs form anzugeben, mit der ins- 
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besondere ein rationalisierter Fertigungsprozess erreicht 
warden kann. 

Dieses Problem wird erf indungsgemafi durch die Gegenstande der 
unabhangigen Anspruche gelost. Vorteilhafte Ausfuhrungsformen 
sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche. 

Mit Hilfe der erf indungsgemaSen vorgeschlagenen Positionier- 
einrichtung konnen Qualitat und Reproduzierbarkeit sowohl des 
. Schneidvorgangs als auch des Umf ormvorgangs verbessert wer- 
den, wobei gleichzeitig der Automatisierungsgrad des Schneid- 
vmd Umfoimivorgangs erhoht ist. 

GemaS einer Wei terbi Idling der erf indungsgemaSen Losung weist 
das Werkzeug eine Untermatrize und eine Obermatrize auf, die 
relativ zueinander verstellbar sind. Die Schneidvorrichtung 
ist dabei entweder in eine der Matrizen integriert und die 
Schneidkante bildet dann einen integralen Bestandteil der je- 
weiligen Matrize oder aber die Schneidkante ist als separates 
Bauteil ausgebildet und an einer der Matrizen lagefixiert be- 
festigt Oder die Schneidvorrichtung ist an einer der Matrizen 
hubverstellbar angeordnet. Die dargestellten Varianten der 
Anordnung der Schneidvorrichtung an dem Werkzeug lassen be- 
reits erkennen, welche breiten M6glichkeiten die Erfindung 
hinsichtlich prozessoptimierter Anordnungsvarianten der 
Schneidvorrichtungen eroffnet. Eine Ausbildung der Schneid- 
vorrichtung als separates Bauteil, welches an einer der Mat- 
rizen lagefixiert befestigt ist, bietet beispielsweise den 
Vorteil, dass nach einer groSeren Anzahl von Schneidvorgan- 
gen, die Schneidvorrichtung bzw. die Schneidkante einfach und 
schnell ausgetauscht werden kann und dadurch der Wartungsauf- 
wand des Werkzeuges gesenkt werden kann. Bei einer hubver- 
stellbaren Anordnung der Schneidvorrichtung an einer der Mat- 
rizen ergibt sich aufgrund des geringeren zu bewegenden Ge- 
wichtes der Schneidvorrichtung im Vergleich zur Ober- oder 
Untermatrize eine deutlich ruhigere Arbeitsweise des Werk- 
zeugs. Die Integration der Schneidvorrichtung in eine der Ma- 
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trizen oder die Ausbildung der Schneidkante als integraler 
Bestandteil bietet demgegenuber den Vorteil, dass sich da- 
durch ein besonders prSziser iind kraftvoller Schneidvorgang 
erreichen lasst. Durch die Wahlraoglichkeiten der Anordnung 
der Schneidvorrichtungen an einer der Matrizen bietet die er- 
findungsgemaiSe Losung somit die Moglichkeit flexibel auf xin- 
terschiedlichste Anforderungen hinsichtlich des zu bearbei- 
tenden Materials imd/oder Werkstucks zu reagieren. 

GemaS einer beyorzugten Ausf uhrungsf orm der Erfindung ist im 
Bereich der Schneidkante wenigstens ein Niederhalter vorgese- 
hen, welcher den Flansch des Hohlprofiles zumindest wahrend 
des Schneidvorganges fixiert. Ein derartiger Niederhalter si- 
chert in Verbindiing mit der Positioniereinrichtung,. . welche 
das Hohlprofil vor tind wahrend dem Schneid- und Umf ormvorgang 
gegen die dem Hohlprofil zugewandte Seite der Schneidvorrich- . 
tung driickt, eine lagefixierte Halterung des Hohlprofiles 
wahrend des Schneidvorgangs xind dadurch eine exakte und qua- 
litativ hochwertige Schnittfuhrung. Durch den Niederhalter 
ist zudem eine stets gleiche Positionierung des Hohlprofils 
innerhalb des Werkzeuges gegeben, wodurch eine hohe reprodu- 
zierbare Mafigenauigkeit und damit Gleichheit der herzustel- 
lenden Hohlprofile erreicht wird. 

ZweckmaSig kann ein quer zur Langserstreckung des Hohlprofils 
verstellbarer Pragestempel vorgesehen sein, welcher auSen am 
Hohlprofil nach dem Umf ormvorgang eine Einpragung ar±>ringt . 
Hierdurch bietet die erf indungsgemaSe Losung den Vorteil zu- 
satzlich zu einem Schneid- und I nnenhochdruck -Umf ormvorgang 
nahezu gleichzeitig, vor allem jedoch ohne Werkzeugwechsel, 
einen Pragevorgang auszufuhren, so dass ein weiterer Ferti- 
gungsschritt mit dem erf indungsgemaSen Werkzeug in die jewei- 
lige Arbeitsstation integriert werden kann, Der Pragestempel 
kann dabei so angeordnet sein, dass er die Schneidvorrichtung 
wahrend des Pragevorgangs in einer entsprechenden Offnung 
quert und durchdringt. Der Pragestempel pragt dabei eine an 
der Matrizenwand der Schneidvorrichtung anliegende A\ifienseite 
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Patent anspruche 



1. Werkzeug (1) zum Schneiden eines Hohlprofils (2), 

- wobei das Werkzeug (1) zum Schneiden eines Flansches 
(3) am Hohlprofil (2) ausgebildet ist, 

- wobei das Werkzeug (1) auch zum Umformen des Hohlpro- 
fils (2) nach dem Innenhochdruck-Umf ormverf ahren ausge- 
bildet ist, 

- wobei das Werkzeug (1) zumindest eine parallel zur 
Langserstreckung verlaufende Schneidvorrichtung (4) mit 
einer Schneidkante (5) aufweist, welche in Querrichtung 
des Hohlprofils (2). verstellbar ist, 

- wobei eine dem Hohlprofil (2) zugewandte Seite (6) der 
Schneidvorrichtung (4) als formgebende Matrizenwand 
(17) ausgebildet ist, an die sich das Hohlprofil (2) 
zumindest beim Innenhochdruck-Umfoinnen anlegt, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Positioniereinrichtung (9) vorgesehen ist, wel- 
che das Hohlprofil (2) vor dem Schneid- und Umf orravorgang 
gegen die dem Hohlprofil (2) zugewandte Seite (6) der 
Schneidvorrichtung (4) druckt. 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das Werkzeug (1) eine Untermatrize (7) und eine O- 
bermatrize (8) aufweist, die relativ zueinander verstell- 
bar sind. 

3 . Werkzeug nach Anspruch 2 , 
dadurch gekennzeichnet , 

- dass die Schneidvorrichtung (4) in eine der Matrizen 
(7, 8) integriert ist und die Schneidkante (5) einen 
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integralen Bestandteil der jeweiligen Matrize (7, 8) 
bildet^ Oder 

- dass die Schneidvorrichtiing (4) als separates Bauteil 
ausgebildet ist iind an einer der Matrizen {7, 8) lage- 
fixiert befestigt ist, oder 

- dass die Schneidvorrichtung (4) an einer der Matrizen 
{7, 8) hxibverstellbar angeordnet ist. 

4. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass im Bereich der Schneidkante (5) wenigstens ein Nie-. 
derhalter (10) vorgesehen ist, welcher den Flansch (3) 
des . Hohlprof ils (2) zumindest wahrend des S.chneidvor gangs 
fixiert;. 

5. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass ein quer zur Langserstreckung des Hohlprof ils (2) 
verstellbarer Pragestempel (11) vorgesehen ist, welcher 
auSen am Hohlprof il (2) nach dem Umf ormvorgang eine Ein- 
prSgung anbringt. 

6. Werkzeug nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der Pr^gesteirpel (11) so angeordnet ist, dass er die 
Schneidvorrichtung (4) wahrend des Pragevorgangs in einer 
entsprechenden Offnung (12) quert und durchdringt. 

7. Werkzeug nach einem der Anspruche 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass im Pragestempel (11) koaxial dazu zumindest ein 
Lochstempel (13) vorgesehen ist, welcher das Hohlprof il 
(2) nach abgeschlossenem Pragevorgang locht . 

8. Verfahren zum Schneiden eines Hohlprof ils, 

- wobei mit einer parallel zur Langserstreckung des Hohl- 
prof ils (2) verlaufenden Schneidvorrichtung (4) mit ei- 
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ner Schneidkante (5) , welche quer zur Langserstreckung 
des Hohlprofils (2) verstellt wird, ein Flansch (3) am 
Hohlprofil (2) geschnitten wird, 

- wobei sich das Hohlprofil (2) nach dem Schneidvorgang 
beim Innenhochdruck-Umf ormen an eine detn Hohlprofil (2) 
zugewandte Seite (6) der Schneidvorrichtung (4) , welche 
als formgebende Matrizenwand ausgebildet ist, anlegt, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass eine Posit ioniereinrichtung (9) das Hohlprofil (2) 
vor dem Schneid- und Umf ormvorgang gegen die dem Hohlpro- 
fil (2) zugewandte Seite (6) der Schneidvorrichtung (4) 
druckt - 

9. Verfahren nach Anspruch Q, 
dadurch gekerinzeichnet , 

dass wenigstens ein im Bereich der Schneidkante (5) ange- 
ordneter Niederhalter (10) den Flansch (3) des Hohlpro- 
fils (2) zumindest wahrend des Schneidvorgangs fixiert. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet ^ 

dass das Schneiden des Flansches (3) durch das Schliefien 
des Werkszeugs (1) erfolgt. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 10 ^ 
dadurch gekennzeichnet , 

dass ein quer zur Langserstreckung des Hohlprofils (2) 
verstellbarer Pragestempel (11) auSen am Hohlprofil (2) 
nach dem Umf ormvorgang eine Einpragung anbringt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Pragestempel (11) die Schneidvorrichtung (4) 
wahrend des Pragevorgangs quert und durchdringt, 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet , 
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dass zumindest ein im Pragestempel (11) koaxial dazu an- 
geordneter Lochstempel (13) das Hohlprofil (2) vor Oder 
nach einem Pragevorgang locht. 
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